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ABSTRA.CT
T'he analize of overallJbrce on the operating oJ'toot turn nnchine
t|ith one face tool divided by three conponen, i.e : tangensial forcc(Fc), radial (F'b), and axial (Ffl, v,ith cornparation Fc: fb : ff : l : 2 :1. The forc€s v,hich once intended are one received by tool front
impulse specimenl rototion behteen cluck and center.
The tangensialforce (Fc) is the biggestforce which is ahvays usedfor a
pov'er consumtion calculation in v,hich it said as force primary cufting.
These force cause face toal is huckling down vertical (bending
ntomenl). If torsion u,hich is resulted by is {hat machine up and down,
lhe ffict of setting taol and angle tool ls /ess acurare, ormaterial v,ill
be non uniform in etery node materials and e/lbct.s tool in vibrarion and
break on the v'orking production.
Kelns'ords : Cut.fbrce, tool nwchine, and v'orking poducl.
A. PENDAHULTTAN
Kernajuan dunia industri rnanufb.ktur berkernhang secara cepat,
baik mengenai perencanaan |:"oduk rna'iplrn cara lnengeriakannya, maka
diperlukan sistem penscperasian secara baik dan benar sehingga akan
didapatkan hasii produksi 1.'alg akurat. Di dalar,r proses p;oduksi,
perniiiharr bahan" alat r'anq akan dipal;ai seLiagai .alat pciong (iool). .oaik
keakura.tan (k*telitian) pern,lsanLIen. ]<ehalus;rn p;:rrnukaan hasil
peniotongarl. ilerfdinginan pada 3aa1 ]tetilc)1.onsan scOaia seirJlunla sena
kecepatan puta.r"an mesi;r )-eng :sesuai, sa;rqat rnenentul.lan trcdul. r,ang
akan dihasilkan
ill
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Dari berbagai har tersebut di atas dipandang perru adanyapemilihan penggunaan pahat carbide pahat bubut secarl tepat, sehingga
vibrasi dapat dikurangi serninimal mungkin.
Adapun usaha untuk rneniadakan vibrasi dapat dilakukan hal-hal sebagai
berikut :
l. Memperkecil overhang dari pahat fiarak antara rnata pahat dan
pemegang / penjepit pahat).
2. Menurunkan gaya tangensial Fc dengan cara menurunkan feed depth
ofcut atau speed.
Pengaruh suhu pada waktu pembubut4n dapat mempengaruhi sifatfisis dari bahan yang dibubut dan juga pengaruh rifut,n"kunis dari kedua
bahan yaitu bahan*rasil pembubutan oin pinat yang digunakan pada saatpembubutan dilakukan, oleh karena itu selama pr6r., pembubutan
diperlukan pendinginan secara kontinu dan sempurna.
Perubahan sifat mekanis dari bahan mengakibatkan suatu tegangan
statis atau rata-rata juga menyebabkan perubahan perlahan-lahan dalarnbahan tersebut. - Pengerjaan akhir permukaan sangat berpengaruh
terhadap kualitas kekuatan tarik, oleh karena pengerjaan akhir dihindaridari goresan melingkar yang berakibat terSaol reiak atau berbahaya
terhadap beban arah aksial.
Penelitian yang lebih mutakhir tentang pengaruh pengerjaan akhirpermukaan dipusatkan pada kekasaran permukaan. Kekasaran
permukaan adalah nilai tinggi kekasaran rata-rata atau tinggi amplitudo
diukur dari garis tengah kekasaran, ini kira-kira setengah a'aii jarat rata_
rata antar puncak. Kekasaran permukaan ciukur dalam mikro inc (pt in)
atau daiam mikro meter (p m).Karena penelitian tersebut menunjukkankorelasi antara faktor pengerjaan teiakhir pennukaan dan adanya
takikan-tak ikan penn ukaan.
_ 
Di dalam irengcuaan ar<hir pe.nukaan pada proses pembubutan
akan sangat berpengaruh. dari proses a*,al bahan bagian misin yang di
rol panas atau ditempat. alasan ini akan rnerubah. ,l,",.,"ou.ongi kandurigankarbon. atau rncngalihl:an baha' 
-rJen-rukaa' dari pcrubahan sifatpengerjaar, akhir pern, ukar:rr
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Telah banyak penelitian dilakukan dalam mempelajari rnekanik dangeometri dan penirnbulan serpihan, dan hubungan dari bentuk serprhan
terhadap faktor seperti umur pahat dan penyelesaian permukaan.
Serpihan pahat digolongkan ke dalarn tiga jenis :l. Serpihan tak kontinu akan terputus-putus, menunjukkan suatu
. 
kondisi, yaitu logam di depan pahat pemotong diretakkan menjadi
'potongan-potongan 
agak kecil. 
-serpihan jenis ini didapatkan dalam
mesin bahan rapuh pada umumnyb, seperti besi cor, din perunggu,
serpihan ini ditimbulkan, tepi potong menghaluskan ketidatcrataan.
umur pahat cukup panjang dan kerusakan biasanya terjadi sebagai
akibat dari aksi penggerusan pada permukaan singgung pada pahat.
Serpihan tidak kontinyu juga terbentuk pada beberapa balian ulit alat
koefisien geseknya tinggi, tetapi serpihak semacam ini pada bahan
ulet menunjukkan kondisi pemotongan yang buruk.2. Serpihan kontinu, yaitu 
.ienis serpihan yang ideal, dari segi umur
pahat dan penyelesaiannya yang timbul dalam memotong segala
bahan ulet yang angka gesekannya rendah. Dalam hal ini lo[am
diubah bentuknya secara kontinu dan meluncur di permukaan put ut
tanpa retak. Serpihan jenis ini timbul pada kecepatan potong tinggi
dan agak sering kalau peinotongan dilakukan dengan pahat karbida,
karena kesederhanaannya serpihan ini dapat dianalisa dari sudut
pangangan gaya yang bekerja.
3. serpihan kontinu dengan tepi yang terbangun, adalah ciri serpihan
yang di mesin bahan ulet yang mempunyai angka gesekan agak
tinggi, hal ini serpihan tertegak di depan tepi pemoiongan, *aku
serpihan rnengalir di af6s tepi ini dan naik di sepanjant permrlpaan
pahat, secara berkala sejurnlah k-ecil ciari tepi yang teguk memisah
cian 
.iatuh dengan serprhak atau menemper permukaan-permukaan
vang crbubut, aksi ini rraka kehah:san penr,ukaannva tidak sebaik
biia denqan serpihan jenrs kontinu.
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B. PEMBAHASAN
Analisa Gaya Potong
l. Sudut penggeseran pahat dan panas yang ditimbulkan
Analogi dari pcla tekanan yang tercakup dalam pemotongan logarn
akan tarnpak pada analisa kecepatan potong tinggi, hal ini
menunjukkan bahwa lilin lebah yang dipotong dengan kecepatan 15
m/menit yang diarnbil7200 gambar tiap detik. Garis-garis dipisahkan
7,27 mm. Dengan terbentuknya serpihan, maka garis-garis vertikal
ditekan mendekat tetapi tetap sejajar, sehingga menunjukkan bahwa
gerakan gaya kompresif menyebabkan lilinnya mengembang dalam
arah tegak lurys dari arah pemotongan sudut pergeseran hampir 45'.
Beberapa penyelidik melaporkan bahwa 97 %o dari kerja yang
diberikan pada pemotongan diubah dalam bentuk panas. Dengan
ditingkatkannya sudut geseran cr, maka persentase panas yang
ditimbulkan dalam bidang geser A akan menurun, karena aliran
plastis dari logam akan mengambil tempat yang jaraknya lebih
pendek (ganrbar 1).
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Sudut ilettggesfran dapat ditiiigkatkan clenuan rlenrtrerikan mcdiii
pencirngin serta mdnsLrrangi sesekan antara scrpiiran dan pahat Dari
seluruh varia-bel pelrotongan. lnaka kccepatan potong palin_u
ri.i
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berpengaruh terhadap sumbu. untuk mempercepat pelepasan logam,jauh lebih dipilih untuk rrteningkatkan hantaran dari pada
meningkatkan kecepatan.
2. Pengendalian serpihan
Dalarn membubut produksi kecepatan tinggi, maka pengendalian dan
pembuangan serpihan penting untuk melindungi operator maupun
pahat serpihan panjang dan keriting membelit di sekeliling benda
kerja dan mesin. Tepi tajamnya serta kekuatan tariknya yang tinggi
menvebabkan pengeluaran dari daerah kerja menjadi sangat sulit dan
berbahaya, terutama ketika mesin dalam operasi.
Pematah serpihan akan mengeratkan serpihan sehingga terpotong-
potong pendek untuk mempermudah pengeluaran dari mesin, hal ini
dapat dilakukan dengan cara sebagai berikut :
1) Mengerinda muka pahat sepanjang tepi pemotongan sampai
kedalaman 0,38 sampai 0,76 mm. Ini dikenal dengan pematah
serpihan jenis tangga, lebarnya bervariasi sesuai dengan
hantaran, bahan, kecepatan potong dan kedalaman pemotongan
1,6 sampai 6,4 mm.
2) Menggerinda alur kecil sekitar 0,8 mm di belakang tepi
pemotongan sampai kedalarnan dan 0,25 
- 
0,5 mrn.
3) Pematrian atau penyekrupan pelat muka karbida tipis atau apitan
pada muka pahat, dengan terbentuknya serpihan akan
membentur tepi pelat dan ditekuk sehingga patah pendek-
.pendek.
1) Pernilihan yang sesuai dari sudut pahat akan mengendalikan
arah clari serpihan yang kering.
i. ir'ledia Pendingin
L-erbaikan al<si pernotongan dilakukan denqan penggunaan benda
padat. cairan ernulsi a.tau gas dalarr prclscs pemotongan. Dalam
segaia operasi pernbentuka.n dan pelnotongan maka akan terjadi
panas ]'ang tins!:i sebagai akibat dan gesekan. dan kalau suhu dan
tel;an;in riciak cikencalikan, rnaka permi-ikiran louarri vang dibubut
ceudcrung uniiik nrel:li.aL s:i1d saula latrl.
il)
Ibl. )3, No. l, l5 lvfctr.et 2{)05 ('/ ahurt ke t2) . I il-l l8
Media pendingin yang sesuai dapat menarnpilkan fungsi sebagai
berikut :
a Mengurangi gesekan antara serpihan pahat dan benda keryab" Mengurangi suhu padat dan ben,Ca kerja.
c. Mencuci bersih dari serpihan.
d. Mernperbaiki penyelesaian permukaan.
e. Menaikkan urnur pahat.
f Menurunkan daya yang diperlukan.g. Mengurangi korosi pada benda kerja dan mesin.h. Membantu mencegah pengelasan serpihan pada pahat.
Media pendingin berupa bahan padat, grafit dalam besi cor kelabu,
bahan cair, terutama air dan minyak ; bahan gas termasuk uap air,
karbon dioksida dan udara tekan.
4. Parameter daya pada gaya potong
Besanrya perbandingan gaya potong yang terjadi pada mesin bubut
acialah gaya potong tangensial (Fc), gaya potong radial (Fb) dan gaya
potong aksial 1f'fl adalah : Fc : Fb :F'f : 4 . 2 : l-.
Gaya potong tangensial merupakang gaya potong terbesar biasanya
dipakai perhitungan konsumsi gaya dan disebut gaya potong utama.
Gaya potong utarna Fc dapat dicari dengan rumus :
Fc:p.A
Dirnana .: p . gaya potong spesifik (bahan St 37 : I 750 Nimm2)A : luas penampang 1inrn2)
: s.a, dengan s: speed dan a _= depi of cut
Besai'n1'a cial'a yeng diperrukan daiara proses penrotongan dihitung
dengan rumLrs :
P == ga1.a tangensial x kecepatan
f-c :!?_:t260
I IC.
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' Penyelesaian Pennukaan
Kemudahan suatu bahan untuk dipotong sangat dipengaruhi olehjenis dan bentuk pahat yang digunakan, tetapi periu disadari
kemampuan pennesinan seperti umtrr pahat, daya yang dibutuhkan
untuk memotong, biaya pengeluaran sejumlah tertentu dari bahan,
atau kondisi permukaan yang didapatkan.
Kemampuan mesin yang baik bukan berarti penyelesaian permukaan
{ang baik tetapi lebih ditujukan padq keekonomisan yang
dihubungkan dengan pelepasan logam.
Suatu penyelesaian permukaan yang baik dipengaruhi oleh berbagai
variabel dalam pembubutan mata tunggal maupun banyak. Faktor
yang mempengaruhi penyelesaian perrnukaan adalah pemotongan
yang ringan, hantaran sedikit, kecepatan potong tinggi, fluida
pendingin pada saar pemotongan, pahai ujung yang baik dan
kenaikan sudut penggarukan pada pahat dibuat dengan baik.
SIMPULAN D,q.X SARAN
Kesimpulan
Dari berbagai uraran di atas dapat ditarik kesimpr,rian sebagai
berikut : 
"
I ) Pembuaian ben<ia kerja menentukan per,riiihan pahat,
Irenrbentul:an sudut potong, serta pemasansan pahat tidak
nrenr mbulkan vr i'irasi.
2) Penqerjaan akhir tergantung puia proses a.,r'a! penrrerjaar;" seper-ti
;lengerolan pana:l ,i tempa.
111
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3) Kecepatan potong pahat, pendinginan, sudut penggarukan, akan
nrenentukan pula hasil akhir pengerjaan serta berakibat pula
mempei-pan jang urn rrr mesi n.
4) Hasil akhir perrnukaan sangai berpengaruh terhadap sifat e
mekanis, seperti kekuatan tarik akibat adanya takikan atau
goresan pada permukaan.
5) 'Penyelesaian pennukaan yang baik tidak hanya kemampuan
mesin vang baik tetapi lebih ditujukan pada keekonomisan yang
dihubungkan dengan pelepasan logam.
2. Saran
l) Gunakan Bemilihan pahat bubut yang sesuai sehingga akan
mendapatkan hasil pengerjaan yang baik.
2) Usahakanlah sudut potong pahat harus selaru runcing serta
pendinginan yang sempurna sehingga akan mengurangi angka rl
gesekan yang tinggi.
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